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(§) Streckwalze oder ahnliche Walze fur Papiermaschinentucher sowie ein Verfahren zur Herstellung der Walze 

In der Mitte gestutzte Streckwalze (10) fur Papiermaschi- 
nentiicher, die aus einem lnnenrohr(12a, 12b) und einem auf 
dieses mit Hilfe eines Zwischenstuckes (11) aufgebrachten 
AuSenrohr (13a, 13b)besteht. Innenrohrund AuSenrohr (12a. 
12b. 13a, 13b) sind in nicht durchgabogenem Zustand der 
Walze (10) untereinander koaxial. Zwischen den Rohrteilen 
zu beiden Seiten des Zwischenstuckes (11) befinden sich 
ringartige Zwischenraume (14a, 14b), die derart bemessen 
sind, daB sie ein durch Spannen des uber die Walze (10) lau- 
fenden Tuches erfolgendes Durchbiegen des Innenrohres 
und des AuBenrohres untereinander zulassen. An den Au- 
Benenden des Innenrohres (12a und 12b) befinden sich 
Stirnseiten (16a, 16b) und Wellenzapfen (17a, 17b). Der Dop- 
pelmantel der Walze (10) einschlieBlich Zwischenstuck (11) 
• setzt sich zu einem aus einem einheitlichen Stuck bestehen- 
' den faserverstarkten Kunststoff stuck zusammen, in dem das 
AuSenrohr (13a, 13b) und das Innenrohr (12a, 12b) nahtlos 
mit dem Zwischenstuck (11) verbunden sind. Der Doppel- 
mantel der Streckwalze (10) einschlieBlich Zwischenstuck 
(11) ist z. B. aus kohlefaserverstarktem Epoxyd-Kunststoff 
hergestellt. AuSerdem wird ein Verfahren zur Herstellung 
der betreff enden Streckwalze vorgestellt. 
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Patentanspruche 

1. In der Mitte gestUtzte Streckwalze oder ahnliche 
Walze fiir Papiermaschinentucher, wie z. B. Sieb 
oder Filz, bestehend aus einem Innenrohr (12a und 5 
126) und einem auf dieses mit Hilfe eines Zwischen- 
stuckes (11) aufgebrachten AuBenrohr (13a, 136), 
wobei das Zwischenstuck (11) zur quer durch die 
Waize (10) gelegten Mittelebene (K-K) im wesent- 
lichen symmetrisch ist und das Innenrohr und Au- to 
Benrohr (12a, 126, 13a, 136) in nicht durchgeboge- 
nem Zustand der Walze (10) untereinander koaxial 
sind und sich zwischen den Rohrteilen zu beiden 
Seiten des -Zwischenstuckes (11) ringartige Zwi- 
schenraume (142,146) befinden, die derart bemes- is 
sen sind, daB sie beim Spannen (f) des liber genann- 

te Walze (10) laufenden Tuches ein Durchbiegen 
des Innenrohres (12) und des AuSenrohres (13a, 
136) untereinander in verschiedenen Richtungen 
zulassen, und an den AuBenenden des Innenrohres 20 
(12a und 126) Stirnseiten (16a, 166) und Wellenzap- 
fen (17a, 176) angebracht werden konnen, iiber wel- 
che sich die Walze (10) drehbar Iagern laBt da- 
durch gekennzeichnet daS der Doppelmantel ge- 
nannter Walze (10) einschlieBlich Zwischenstuck 25 
(11) zu einem im wesentlichen einheitlichen aus fa- 
serverstarktem Kunststoff bestehenden Stiick zu- 
sammengefugt ist, in dem genanntes AuBenrohr 
(13a, 136) und Innenrohr (12a, 126) nahtlos mit ge- 
nanntem Zwischenstuck (11) verbunden sind. 30 

2. Streckwalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Doppelmantel der Streckwalze 
(10) einschlieBlich Zwischenstuck (11) aus kohlefa- 
serverstSrktem Kunststoff hergestellt ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB als Kunststoffmaterial Epoxyd 
oder dergleichen verwendet wird. 

4. Streckwalze nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Verhaltnis der Walzeniange 
(I) zur Lange des Zwischenstuckes (Lo) 40 
LIU = 2 ... 10, zweckmaBig LIU =■ 4 . . . 6 ist. 

5. Streckwalze nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stirnseiten (15a, 156) des ge- 
nannten Zwischenstuckes (t 1), an denen die AuBen- 
flache des Innenrohres (12a. 126) mit der Innenfla- 45 
che des AuBenrohres (13a, 136) verbunden ist, ab- 
gerundet sind. 

6. Streckwalze nach Anspruch 1 bis 5. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wandstarken der AuBen- 
rohrteile (13a, 136) beginnend von den Stirnseiten 50 
(15a, 156) des Zwischenstuckes (11) genannten Au- 
Benrohres (13a, 136) und Innenrohres (12a, 126) 
nach auBen hin, zweckmaBig stufenlos, wachsen. 

7. Herstellungsverfahren einer Streckwalze oder 
ahnlichen Walze nach Anspruch 1 bis 6, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB das Verfahren aus folgenden 
Phasen besteht: 

a) auf einen Kern (40) von runder Form wird 
Verstarkungsfaser, zweckmaBig Kohlefaser, 60 
gewickelt die mit fliissigem Kunststoffmateri- 
al, zweckmaBig Epoxyd, getrankt ist oder an 
welche genanntes Kunststoffmaterial gespeist 
wird, 

b) nachdem in der vorherigen Phase ein dem 65 
AuBendurchmesser (A) des Innenrohres (12a, 
126) des Doppeimantels der Walze (10) ent- 
sprechender Rohling fertiggestellt ist, werden 
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auf genanntem Rohling zvlinderformige Zwi- 
schenkernstflcke (21a, 216) angebracht, die den 
MaBen und Formen der Zwischenr3ume (14a, 
146) der Innen- und AuBenrohre der herzustel- 
lenden Walze (10) entsprechen, und 
c) zwischen den inneren Enden der genannten 
Zwischenkemstiicke (21a, 216) wird das Zwi- 
schenstuck (11) aufgebaut, und im selben Zu- 
sammenhang oder nach genannter Phase wer- 
den auf den genannten Zwischenkernstucken 
(21a, 216) die AuBenrohrstucke (13a, 136) an- 
gefertigt 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB an den AuBenenden des genannten 
Innenrohres (12a, 126) die Stirnflansche (16a, 166) 
der Walze (10) angebracht werden, an denen die 
Wellenzapfen (17a, 176) der Walze (10) befestigt 
sind oder werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 und 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auflenflache des faserver- 
starkten Kunststoff-Doppelmantels, zweckmaBig 
der kohlefaserverstarkten Epoxyd- Walze, bearbei- 
tet, z. B. geschliffen, wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 7 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die AuBenfiache des AuBenroh- 
res (13a, 136) und Zwischenstuckes (11) des genann- 
ten faserverstarkten Doppeimantels mit einer Be- 
schichtung (10') versehen wird. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine in der Mitte gesrutzte 
Streckwalze oder ahnliche Walze fiir Papiennaschinen- 
tucher, wie z. B. Sieb oder Filz, bestehend aus einem 
Innenrohr und einem auf dieses mit Hilfe eines Zwi- 
schenstuckes aufgebrachten AuBenrohr, wobei das Zwi- 
schenstuck zur quer durch die Walze gelegten Mittel- 
ebene im wesentlichen symmetrisch ist und das Innen- 
rohr und AuBenrohr in nicht durchgebogenem Zustand 
der Walze untereinander koaxial sind und sich zwischen 
den Rohrteilen zu beiden Seiten des Zwischenstuckes 
ringartige Zwischenraume befinden, die derart bemes- 
sen sind, daB sie beim Spannen des iiber genannte Walze 
laufenden Tuches ein Durchbiegen des Innenrohres und 
des AuBenrohres untereinander in verschiedenen Rich- 
tungen zulassen, und an den AuBenenden des Innenroh- 
res Stirnseiten und Wellenzapfen angebracht werden 
konnen, iiber welche sich die Walze drehbar lagern laBt 

AuBerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung der erfindungsgemaBen Streckwalze. 

Die in Papiermaschinen erforderlichen Tucher, wie 
Siebe und Filze, werden mit von der jeweiligen Situation 
geforderter Spannung uber den Walzen gespannt Diese 
Spannung wird unter anderem von der Uber die ange- 
triebene Walze auf das Tuch ubertragenen Antriebslei- 
stung beeinflufit Durch die Wirkung der Spannung bie- 
gen sich die Walzen durch, wobei Nachteile fur das 
Verhalten der Tucher in der Maschine entstehen. Zu- 
nachst sind die Tucher bestrebt von den Kanten her zur 
Mitte der Maschine zu laufen, wobei sie Fatten werfen, 
aufgrund derer sie schnell zerstort werden. Das verur- 
sacht naturgemaB Unterbrechungen in der Papierher- 
stellung. Ein zweiter Nachteil liegt in der durch Walzen- 
durchbiegung verursachten Langendifferenz der Tuch- 
schleife zwischen Papiermaschinenmitte und -randzo- 
nen. Auch daraus ist eine Neigung zur bereits genannten 
Faltenbildung sowie nachteiliger VerschleiB der Tucher 
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die Folge, weil diese wegen der Langendifferenz ilber 
die Walzen rutschen. Urn dieses Problem zu eliminieren, 
wurden sog. breitstreckende Walzen oder gesonderte 
bogenformige Walzen (Mont Hope) eingesetzt Breit- 
streckwalzen wurden aus Stahl hergestellt, wobei we- 5 
gen dessen bekanntlich groflen Elastizitatsmoduls das 
Streckvermogen einer WaJze gering ist und deshalb bei 
einigen Anwendungen mehrere davon notig sind. 

Die an sich bekannten in der Mitte gestutzten breit- 
streckenden Walzen bestehen aus einem kreiszyiinder- to 
farmigen Innenrohr aus Stahl und einem darauf koaxial, 
z. B. mit Schrumpfsitz, befestigten AuBenrohr aus Stahl, 
welche Rohre bezugiich der Mittelachse der Walze 
symmetrisch miteinander verbunden sind. An den En- 
den des genannten Innenrohres befinden sich Endflan- 15 
sche und an diesen befestigte Wellenzapfen. Zwischen 
dem Innen- und dem AuBenmantel genannter Walze 
wird in deren Mittelbereich eine Schrumpfsitzverbin- 
dung verwendet Die Herstellung dieser Verbindung 
und anderer ahnlicher Schrumpfsitzverbindungen hat 20 
sich als schwierig und teuer erwiesen. Auflerdem haben 
die genannten Schrumpfsitzverbindungen den Nachteil, 
daB das Innenrohr dazu neigt, im Randzonenbereich der 
Verbindung zu brechen. Dies wird zum groflen Teil 
durch SchwlngungsverschleiB und Ermudungsbruch 25 
verursacht der von den Randzonen genannter 
Schrumpfsitzverbindungen ausgeht Die Herstellung 
des genannten Schrumpfsitzes ist insbesondere deshalb 
teuer, weil die schwer zugangliche Innenfiache des Au- 
Benrohres auf auBerst genaue MaBe bearbeitet werden 30 
muB. 

Die bekannten, im vorstehenden beschriebenen, aus 
Metall hergestellten Streckwalzen haben auch den 
Nachteil, daB die Walzen sehr schwer werden, was u. a. 
nachteilige Durchbiegung verursacht, und daB der 35 
Streckeffekt der Walzen zu wiinschen iibrig laflt Beim 
Cantilevern dieser schweren Walzen gibt es oft Proble- 
me, wenn diese Walzen bei Modernisierungen in alte 
Papiermaschinen einzubauen sind. 

Eine typische bekannte, aus Stahl und mit Schrumpf- 40 
sitz hergestellte Streckwalze hat eine Lange von 
L — 9450 mm bei einem AuBendurchmesser von 
Du - 1010 mm, womit das Gewicht des Doppelmantels 
der Walze eine GroBe von ca. 13 000 kg erreicht 

Zum Stand der die Erfindung betreffenden Technik 45 
sei noch festgestellt, daB z. B. aus glasfaserverstarktem 
Kunststoff hergestellte Papiermaschinenwalzen z. B. als 
Siebleitwalzen bekannt sind. Die GFK-Beschichtung 
wird jedoch einzig und allein als Korrosionsschutz und 
nicht als konstruktiver Teil der Walze verwendet so 

Die Hauptaufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
steht darin, die im vorstehenden erwahnten Nachteile 
zu vermeiden und eine Walze zu schaffen, die leichter 
und elastischer als bisher ist und damit einen besseren 
Streckeffekt hat. 55 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, 
eine betreffende in der Mitte gestutzte. Walze zu schaf- 
fen, die weniger korrosionsanfallig ist als die bisher be- 
kannten, entweder ganz oder teilweise aus Metall her- 
gestellten Walzen. eo 

AuBerdem hat die Erfindung zur Aufgabe, eine in der 
Mitte gestutzte Walze zu schaffen, die gegen Schwin- 
gungsverschleifl und Ermudungsbruch widerstandsfahi- 
ger als bisher ist 

Eine zusatzliche Aufgabe der vorliegenden Erfindung 65 
ist die Schaffung einer betreffenden Walze, bei der die 
Schwingungseigenschaften nicht die Bemessung der 
Walze einschranken und die Walze im Hinblick auf ih- 
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ren Streckeffekt genugend elastisch wird. 

Zur Erreichung der im vorstehenden genannten und 
weiter unten deutlich werdenden Ziele ist filr die in der 
Mitte gestutzte Streckwalze der Erfindung im wesentli- 
chen charaktertstisch, daB der Doppelmantel genannter 
Walze einschlieBlich Zwischenstiick zu einem im we- 
sentlichen einheitlichen aus faserverstarktem Kunst- 
stoff bestehenden Stuck zusammengefiigt ist, in dem 
genanntes AuBenrohr und Innenrohr nahtlos mit ge- 
nanntem Zwischenstiick verbunden sind. 

Fur das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung 
der betreffenden Streckwalze ist im wesentlichen cha- 
rakteristisch, daB das Verfahren aus folgenden Phasen 
besteht: 

a) auf einen Kern von runder Form wird Verstar- 
kungsfaser, zweckmaBig Kohlefaser, gewickelt, die 
mit flUssigem Kunststoffmaterial, zweckmaBig Ep- 
oxyd, getrinkt ist oder an welche genanntes Kunst- 
stoffmaterial gespeist wird, 

b) nachdem in der vorherigen Phase ein dem Au- 
Bendurchmesser des Innenrohres des Doppelman- 
tels der Walze entsprechender Rohling fertigge- 
stellt ist, werden auf genanntem Rohling zylinder- 
formige Zwischenkernstilcke angebracht die den 
MaBen und Formen der Zwischenraume der Innen- 
und AuBenrohre der herzustellenden Walze ent- 
sprechen, und 

c) zwischen den inneren Enden der genannten Zwi- 
schenkernstiicke wird das Zwischenstuck aufge- 
baut und im selben Zusammenhang oder nach ge- 
nannter Phase werden auf den genannten Zwi- 
schenkernstucken die AuBenrohrstucke angefer- 
tigt 

Bei Herstellung der erfindungsgemaBen Streckwalze 
oder einer ahnlichen Walze aus z. B. kohlefaserverstark- 
tem Epoxyd derart daB ihr Innenrohr, AuBenrohr und 
das diese verbindende in der Walzenmitte befindliche 
Zwischenstuck ein Stiick sind, laBt sich die Walze derart 
bemessen, dafl sie einen genugend groBen Streckeffekt 
d. h. Durchbiegung des Walzen-AuBenmantels hat Da- 
mit laBt sich z.B. eine Waize herstellen, deren 
L = 9450 mm, Du = 820 mm, w^l ^ 1400 m/min (max.) 
ist Als Gewicht des AuBenmantels dieser kohlefaser- 
verstarkten Kunststoffwalze ergibt sich damit nur ca. 
800 kg, d. h. ein Bruchteil des Gewichtes der Doppel- 
mantel von entsprechenden bekannten aus Metall her- 
gestellten Streckwalzen. 

Im folgenden wird die Erfindung unter Hinweis auf 
einige in den Figuren der beigefiigten Zeichnung darge- 
stellte Ausfuhrungsbeispiele, auf deren Einzelheiten die 
Erfindung jedoch nicht beschrankt ist ausfiihrlich be- 
schrieben. 

Fig. 1 zeigt einen axialen Mittelschnitt durch eine er- 
findungsgemaBe Streckwalze. 
Fig. 2 zeigt den durch Fig. 1 gelegten Schnitt II-EL 
Fig. 3 zeigt als Schragbild eine Vorrichtung, mit der 
eines der erfindungsgemaBen Verfahren ausgefiihrt und 
die erfindungsgemaBe Streckwalze hergestellt werden 
kann. \ 

Die in Fig. 1 gezeigte erfindungsgemaBe Streckwalze 
10 besteht aus zwei in nicht durchgebogenem Zustand 
koaxialen Rohrteilen 12a, \2b und 13a. Mb, die durch 
ringartige Zwischenraume 14a, lAb voneinander ge- 
tfennt sind. Genannte Rohrteile 12a, 126 und 13a, \Zb 
werden in der Mitte der Walze 10, d. h. bezugiich der 
Mittelebene K-K der Walze symmetrisch durch das 
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Zwischenstuck 1 1 miteinander verbunden. 

ErfindungsgemaB sind das Innenrohr 12a, 126, das 
ZwischenstOck 1 1 und das AuBenrohr 13a, 136 aus ei- 
nem integrierten Stiick, das aus faserverstdrktem, 
zweckmaBig kohlefaserverstarktem Epoxyd hergestellt 5 
ist. AuBerdem ist auf dem AuBenrohr 13a, 136 bei Be- 
darf eine Beschichtung 10' angefertigt derart, daB die 
Walze 10 ihrem Verwendungszweck entsprechende 
Oberflacheneigenschaften erhalt. Genannte Beschich- 
tung 10' hat jedoch im wesentlichen keinen EinfluB auf io 
die eigentliche mechanische Konstruktion und das Ver- 
halten der Walze 10. 

An beiden Enden des Innenrohres 12a, 126 sind mit 
Verbindung 18a, 186Stirnfiansche 16a, 166 befestigt, an 
denen sich Wellenzapfen 1 7a, 1 76 befinden, an denen die 1 5 
Walze 10 gelagert werden kann. Die Zwischenraume 
14a, 146 sind mit Stirnringen 19a, 196 aus elastischem 
Material geschlossen derart, daB keine Verunreinigun- 
gcn in genannte Zwischenraume 14a, 146dringen. 

Wenn uber die in Fig. 1 dargestellte Walze 10 ein 20 
Papiermaschinentuch, wie z. B. Sieb oder Filz gefuhrt 
und gespannt wird (entgegengesetzt gerichtete Stiitz- 
kraft F in Fig. 1), verursacht dies eine sich uber die 
Lange der Walze 10 verteilende Last (Gegenkrafte Fi in 
Fig. 1). Dadurch biegt sich die Walze 10 durch derart, 25 
daB sich ihr Innenrohr 12a, 126, in dessen Mitte am 
meisten in Richtung der durch die Spannkrafte verur- 
sachten Belastung biegt. Das Innenrohr 12a, 126 stutzt 
Uber das Zwischenstuck 11 das AuBenrohr 13a, 136, 
welches sich am meisten an den Enden in Richtung der 30 
Spannkrafte des Tuches biegt Der auf diese Weise ge- 
bogene AuBenmantel 13a, 136 ubt auf das uber die Wal- 
ze 10 gefuhrte Tuch (nicht gezeigt) eine breitstreckende 
und gleichzeitig eine die Langenunterschiede der Mit- 
tel- und Randteile der Tuchschleife ausgleichende Wir- 35 
kung aus, was bedeutet, daB mit der Walze 10 in Quer- 
richtung der Tuchschleife eines im wesentlichen gleich- 
maBige Verteilung der Spannspannung der Tuchschleife 
erzielt wird. 

Die Teile 13a und 136 des AuBenmantels der in Fig. 1 40 
gezeigten Walze verhalten sich im wesentlichen wie ein 
gleichmaBig belasteter uberstehender Balken. Damit 
bilden sich als kritische Bereiche des AuBenmantels die 
Vereinigungsbereiche 15a und 156 von Innen- und Au- 
Benmantel heraus. d. h. die Rand-Bereiche des Zwi- 45 
schenstuckes 1 1, deren Formgebung und VerstSrkung, 
z. B. beziiglich der Richtung der Kohlefasern oder ahnli- 
cher Verstarkungsfasern und deren Verteilung beson- 
dere Aufmerksamkeit geschenkt werden muB. 

In Fig. 3 ist eine Vorrichtung gezeigt, mit der die er- 50 
findungsgemaBe Walze 10 nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren hergestellt werden kann. Zu der Vorrich- 
tung gehoren Lagerbocke 31a, 31 6, zwischen denen der 
Walzen-Rohling 10/4 drehbar angebracht ist. Zur Vor- 
richtung 30 gehoren Zufiihrungsvorrichtungen fur fliis- 55 
sigen Kunststoff und Verstarkungsfasern bestehend aus 
einem an einer FUhrung 33 angebrachten Querbalken 
32, an dessen Ende auf der Seite des Walzen-Rohlings 
10A sich ein Fuhrungsstuck 37 befindet, durch welche 
ein mit Kunststoff getranktes Verstarkungsfaserbundel 60 
F\ auf den zu fertigenden Walzen-Rohling 10/4 gewik- 
kelt wird. Durch Verschiebung des Balkens 32 in seiner 
Fuhrung 33 kann das Fuhrungsteil 37 in Richtung Kdes 
Radius des Walzen-Rohlings 10A geregelt werden. Die 
Fuhrung 33 ist mit einem Schlitten 35 verbunden, der in 65 
einer Fuhrung 36 beweglich angebracht ist derart, daB 
das Fuhrungsteil 37 in Richtung verschoben werden 
kann, d. h. in Axialrichtung des Walzenrohlings 10A Am 


auBeren Ende des Balkens 32 befinden sich Vorrichtun- 
gen 34, aus denen das z. B. mit Epoxyd getrSnkte Faser- 
biindel F 0 zum Fuhrungsteil 37 gespeist wird, das urn 
seine Achse drehbar ausgefUhrt werden kann. 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Walze 10 mit 
der in Fig. 3 gezeigten Vorrichtung 30 und nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren beginnt derart, daB auf 
den mit Wellenzapfen 38a, 386 zwischen den Standern 
31a und 316 angebrachten Mittelkern 40 (Durchmesser 
A) VerstarkungsbUndel F\ oder -gewebe und fliissiger 
Kunststoff, z. B. Epoxyd gespeist werden derart, daB das 
Innenrohr 12a, 126 und der Innenteil des ZwischenstUk- 
kes 11 entsteht Wenn die Innenrohre 12a, 126 bis zum 
Durchmesser A fertiggestellt sind, werden auf den In- 
nenrohren 12a, 126 ringartige Kerne aufgebracht, die 
der Form und Grdfle der Zwischenraume 14a und 146 
entsprechen, d. h. deren Innendurchmesser ist A und 
Auflendurchmesser A (Fig. 2). Danach wird durch Dre- 
hung des Walzen-Rohlings 10A mit dem VergrdBem 
des Radius des ZwischenstUckes 11 fortgesetzt, z. B. bis 
zum Erreichen des Innendurchmessers A des AuBen- 
rohres 13a, 136, wonach der LaminierprozeB Uber die 
genannten Kerne 21a und 216 ausgedehnt wird, um das 
AuBenrohr 13a und 136 zu bilden. Das Wickeln des 
Verstarkungsf aserbundels F\ oder -gewebes und die Ep- 
oxydzufiihrung wird in Richtung X traversierend fort- 
geseut, bis der erforderliche AuBendurchmesser A des 
AuBenrohres 13a und 136 erreicht ist Danach werden 
die Walzenstirnseiten 17a und 176 mit Verbindungen 
18a, 186 befestigt und die AuBenfiache des AuBenrohres 
13 bei Bedarf bearbeitet und mit Schichtung 10' verse- 
hen, wenn diese zur Anwendung kommt 

Beispiel fur eine erfindungsgemaBe Streckwalze: Die 
Streckwalze ist aus kohlefaserverstarktem Epoxyd her- 
gestellt derart, dafl die Walze folgende MaBe erhalt: 
D\ - 820 mm, 
L = 9450 mm, 
Io = 3500 mm, 
62 - 800 mm, 
=. 790 mm, 
A — 770 mm. 

Das Gewicht des Doppelmantels der kohlefaserver- 
starkten Epoxydwalze mit genannten MaBen hat eine 
GrSBevonca. 800 kg. 

Bei Belastung der Walze 10 durch Sieb oder Filz bie- 
gen sich die Teile 13a und 136 des AuBenrohres bezogen 
auf die Mittelachse K-K im wesentlichen symmetrisch 
wie ein gleichmaBig belasteter uberstehender Balken. 
Dabei wird der Bereich der Stirnseiten 15a und 156 des 
Zwischenstiickes 11 kritisch. Genannte Stirnseiten 15a 
und 156 sind zweckmaBig abgerundet und ab diesen 
beginnend nimmt die Wandstarke der AuBenrohre 13a 
und 136 zweckmaBig stufenlos zu den Stirnseiten der 
Walze 10 hin ab. 

Wenn die Tuchschleife, ihre Lange, Maschinenbreite, 
Konstruktionen und geometrische Lagen der Walzen 
bekannt sind, kann der Streckbedarf analytisch berech- 
net werden derart, dafl die Belastungen und der Ver- 
schleiB des Tuches minimiert werden. 

Aufgrund des Berechnungsergebnisses kann gerade 
ein solches MaB Lo gewahlt werden, daB die Streckwal- 
ze die gewunschte Durchbiegung erhalt. Damit ist das 
Mafl Lo also von vielen Parametern abhangig und ein fiir 
jede Tuchschleife individuelles MaB. 

Die Form der Durchbiegungslinie und gleichzeitig die 
Streckwirkung der AuBenrohre 13a und 136 konnen 
zum Teil durch die Wahl der Lange Io des Zwischen- 
stUckes geregelt werden. Das Verbal tnis der Lange I 
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des Doppelmantels zur Lange Lo des ZwischenstOckes 
11 liegt vorteilhaft im Bereich ULo = 2 ... 10, zweck- 
maflig im Bereich ULo =» 4 . . . 6. 
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